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Abstrak 
 
 Dissimilar FSSW (Friction Stir Spot Welding) adalah pengembangan 
pengelasan titik solid state untuk menyambungkan material tidak sejenis sebagai 
alternatif metode pengelasan fusi dan RSW (resistance spot welding). Tujuan dari 
penelitian ini adalah untuk mengetahui pengaruh variasi kecepatan putar (1000 
rpm, 1200 rpm, 1600 rpm dan 2000 rpm) dan variasi diameter flat tool (10 mm, 12 
mm dan 14 mm) terhadap beban tarik geser, kekerasan, struktur makro dan struktur 
mikro sambungan AA 5083 H321 dan galvanized steel dengan metode FSSW. 
Depth of plunge 2,7 mm, dwell time 3 detik dan laju penetrasi 0,9 mm/detik 
digunakan sebagai variabel konstan. Penelitian ini menggunakan konfigurasi lap 
joint dengan plat AA5083 H321 (3 mm) diletakan pada bagian atas dan plat 
galvanized steel (1 mm) diletakan pada bagian bawah. Semakin bertambahnya 
kecepatan putar maka semakin banyak difusi Zn ke bagian weld periphery. Daerah 
sambungan yang besar didapatkan dengan meningkatkan variasi diameter tool. 
Beban tarik geser memperlihatkan bahwa semakin bertambahnya kecepatan putar 
dan diameter tool maka semakin tinggi kualitas sambungan. Beban tarik geser 
maksimum (4,6kN) didapatkan pada variasi kecepatan putar 2000 rpm dan diameter 
tool 14 mm. 
 
Kata kunci : FSSW, Sambungan Dissimilar, AA 5083 H321, Galvanized Steel, 
Kecepatan Putar, Diameter Tool, Stuktur mikro, Vickers, Beban Tarik Geser 
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Abstract 
 
 Dissimilar FSSW (Friction Stir Spot Welding) is a development from solid-
state spot joining technology to joint a different material as alternative method of 
fusion welding and RSW. This research aims to identified the variation of rotation 
speed (1000 rpm, 1200 rpm, 1600 rpm and 2000 rpm) and the variation of flat tool 
diameter (10 mm, 12mm and 14 mm) on macrostructure, microstructure, Vickers 
hardness and tensile shear load of AA5083 H321 and galvanized steel joint. Depth 
of plunge 2,7 mm, dwell time 3s and penetration rate 0,9 mm/s are used as 
dependent variable. This research uses lap joint configuration with AA 5083 H321 
(3 mm) on top side and galvanized steel (1 mm) on bottom side. The result shows 
the increasing rotation speed form more Zn diffusion to weld periphery. Large 
joining area were obtained by increasing flat tool diameter. Zn diffusion creates 
influence to the maximum hardness Vickers (137,4 HV) by solid solution 
strengthening. Tensile shear load shows that by increasing of rotation speed and 
flat tool diameter will affect to the result of the join quality. Furthermore, the 
maximum of tensile shear load (4,6kN) has obtained by 2000 rpm rotation speed 
and 14 mm flat tool diameter. 
 
Keywords: FSSW, Dissimilar Joint, AA 5083 H321, galvanized steel, Rotation 
Speed, Flat Tool Diameter, Microstructure, Vickers, Tensile Shear Load. 
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